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<g) Verfahren zur Herstellung einerTube aus Kunststoff und Tube aus Kunststoff 

(57) Die Erfindung betrifft ein Verfahren zurn Herstelien einer 
Tube aus Kunststoff mit einem Rohrkorper mit einer Ausga- 
beoffnung, deren Durchmesser gegenGber dem Durchmes- 
ser des Rohrkorpers geringer ist, und mit einem uber 4e r 
Ausgabeoffnung anordenbaren, diese verschheSenden Dek- 
kel. ErfindungsgemaB wird der Rohrkorper m>t dem Deckel, 
die durch ein Scharnier verbunden sind, in einem Arbeits- 
gang durch SpritzgieBen hergestellt. 

Vorzugsweise wird der Rohrkorper in einem zweiten Schntt 
einem Formveranderungsvorgang unterzogen. 
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Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Herstellen 
einer Tube aus Kunststoff mit einem Rohrkdrper mit 
einer Ausgabedffnung. deren Durchmesser gegemiber 5 
dem Durchmesser des Rohrkdrpers geringer ist, und mit 
einem uber der Ausgabedffnung anordenbaren diese 
verschlieBenden Deckel. 

Derartige Tuben sind in vielerlei Gr6Be und Gestalt 
bekannt und weisen meistens einen die Ausgabeoffnung 10 
enthaltenden Hals mit einem AuBengewinde auf. Auf 
das AuBengewinde wird dann in einem zweiten Arbeits- 
schritt ein VerschluBdeckel in Form einer Schraubkap- 
pe oder ein Gewindehals mit einem Schnappdeckel auf- 
geschraubu 15 

Es ist zum Beispiel aus der DE-OS 35 37 068 bekannt, 
Schnappverschliisse als einstuckigen Formling aus Pia- 
stik aus einem Grundkdrper und aus einem angelenkten 
Deckel herzustellen, wobei der Grundkdrper Befesti- 
gungsteile aufweist, z. B. Schnappverbindungselemente 20 
oder ein Gewinde, mit denen er auf einem Behalterkdr- 
per fest anordenbar ist. 

Nach den bekannten Verfahren ist es zwingend not- 
wendig, jeweils zwei Teile separat herzustellen, die in 
einem weiteren Arbeitsgang miteinander verbunden 25 
werden miissen. Dies bedeutet, daB mindestens zwei 
verschiedene Maschinen erforderlich sind und Trans- 
port- und gegebenenfalls auch Lagereinrichtungen so- 
wie eine Vorrichtung zum Verbinden der Teile vorgese- 
hen sein miissen, was die Herstellung zeitaufwendiger 30 
und kostenintensiver macht. 

Aufgabe der Erfindung ist es, ein Verfahren zum Her- 
stellen von Tuben dahingehend zu vereinfachen, daB die 
Tube samt VerschluB in einem einzigen Arbeitsgang 
herstellbar ist und zusatzlich als weitere Aufgabe es zu 35 
ermoglichen, in einem zweiten Schritt die Tubenform 
unterschiediichen Gegebenheiten anzupassen. 

Diese Aufgabe wird durch ein Verfahren mit den 
Merkmalen des Anspruchs 1 geldst. 

Weitere vorteilhafte Ausgestaltungen der Erfindung 40 
sind den Unteranspriichen zu entnehmen. 

Unter Tube wird hier jeder Behalter verstanden, der 
an einem Ende eine Ausgabedffnung aufweist, deren 
Durchmesser geringer als der des Kdrpers des Behal- 
ters ist und der am anderen Ende zum Befullen offen ist. 45 
Die Ausgabedffnung ist durch einen Deckel verschlieB- 
bar, der mittels mindestens eines Stegs mit dem Behal- 
terkdrper derart in Verbindung stent, daB er auf einfa- 
che Weise iiber die Ausgabedffnung diese abdeckend 
aufsetzbar bzw. aufschwenkbar ist Der Deckel ist dabei 50 
belicbig oft zu dffnen und zu schlieBen. Der Deckel kann 
noch Dichtungslippen oder sonstige, eine Auslaufsiche- 
rung bildende Dichtelemente aufweisen. Vorzugsweise 
konnen auch Schnappverschliisse beliebiger bekannter 
Art oder sonstige Riegelelemente vorgesehen sein, die 55 
eine Arretierung und Sicherung des Deckels in seiner 
die Ausgabeoffnung dicht abschlieBenden Stellung ge- 
wahrleisten. 

Der Steg zwischen dem VerschluBdeckel, der auch in 
eine auf dem Tubenkdrper angelenkte Kappe integriert 60 
sein kann, kann als ein Band oder auch aus mehreren 
Bandern oder als ein Scharnier oder auch mehrere 
Scharniere bildende Materialverdunnung gestaltet sein. 

Der Rohrkdrper kann mit einer etwas starkeren 
Wandung und relativ kurzer Lange zusammen mit der 65 
Deckelverbindung in einer SpritzguBform in einem 
Spritzvorgang hergestellt werden. Bei kurzer Lange 
und/oder dickerer Wandung des Tubenkorpers gestal- 



tet sich die Spritzform-^Pff der Spritzvorgang einfa- 
cher. Dann besteht die Mdglichkeit, in einer zweiten 
Arbeitsstufe, den Rohrkdrper auf die gewunschte Rohr- 
kdrperlange in einem Streckverfahren zu ziehen. Es be- 
steht aber auch die Mdglichkeit, den Rohrkdrper so- 
wohl aufzuweiten und/oder zu strecken oder auch ko- 
nisch herzustellen. Hierbei kann ausgehend vom Deckel 
die Wandstarke auch kontinuierlich oder auch stufen- 
weise ab- oder zunehmend — gegebenenfalls auch im 
Wechsel — gestaltet sein. 

Im Falle der Weiterbehandlung des Rohrkdrpers 
kann eine SpritzguBform Ausgangspunkt fur einen rela- 
tiv kompakten, den fertigen Deckel enthaltenden Roh- 
ling sein, dessen endgtiltige Form in weitem Bereich 
durch Strecken und/oder Aufweiten veranderbar ist, so 
daB fur verschiedene Tubenformen nur eine einzige 
SpritzguBform bendtigt wird. 

Bei unmitteibar hergeitellten Tuben mit langerem 
Rohrkdrper kann der Rohrkdrper auf die jeweils ge- 
wunschte Lange abgeschnitten werden. Wird zunachst 
ein Rohling hergestellt, dessen Rohrkdrper in einem 
zweiten Schnitt einem Formveranderungsvorgang un- 
terzogen wird, kann es erforderlich sein, einen Begradi- 
gungsschnitt vorzusehen, der zusatzlich zu einem oder 
auch gleichzeitig als Langenschnitt ausgefuhrt werden 
kann. 

Fig. 1 zeigt ein AusfOhrungsbeispiel eines Tubenroh- 
lings mit einer verschwenkbaren Kappe, in die der Dek- 
kel zum VerschluB der Ausgabedffnung mit einem 
Dichtring integriert ist. Fig. 2 zeigt den Tubenrohling 
gemaB Fig. 1 mit in die SchlieBstellung verschwenkter 
Kappe, in der der integrierte Deckel die Ausgabedff- 
nung verschlieBt. 

Patentanspriiche 



1. Verfahren zum Herstellen einer Tube aus Kunst- 
stoff mit einem Rohrkdrper mit einer Ausgabedff- 
nung, deren Durchmesser gegenOber dem Durch- 
messer des Rohrkdrpers geringer ist, und mit einem 
uber der Ausgabedffnung anordenbaren, diese ver- 
schlieBenden Deckel, dadurch gekennzeichnet, 
daB der Rohrkdrper und der Deckel miteinander 
durch ein Scharnier verbunden in einem Arbeits- 
gang durch SpritzgieBen hergestellt werden und 
daB der Rohrkdrper in einem zweiten Schritt einem 

JFormveranderungsvorgang unterzogen wird. 

~2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der Formveranderungsvorgang ein 
Strecken zur Verlangerung des Tubenkorpers ist 

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB der Formveranderungsvorgang 
ein Aufweiten des Tubenkorpers ist. 

4. Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB das Aufweiten konisch erfolgt. 

5. Verfahren nach einem der AnsprOche 1 bis 4, 
dadurch gekennzeichnet, daB das Scharnier in 
Form mindestens eines flexiblen Stegs hergestellt 
wird. 

6. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 4, 
dadurch gekennzeichnet, daB das Scharnier durch 
Materialverdunnung hergestellt wird. 
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